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Як завдання на комплексний курсовий проект була вибрана деталь - торцева насадна фреза - призначена для фрезерування уступів, площин, а також неглибоких пазів в деталях із сталі і чавуну. 
Фреза – багатозубий інструмент, що обертається, ріжучі зуби якого послідовно один за іншим вступають в роботу.
Торцеві фрези використовують для обробки на вертикально- і горизонтально-фрезерних верстатах. Один з таких верстатів високоточний фрезерний верстат PROXXON FF 400.
Для зміцнення ріжучого інструменту, покращення ріжучих властивостей, а також для підвищення стійкості швидкорізальної сталі, фрези піддають низькотемпературній нітроцементації.
Для виготовлення фрези була вибрана сталь Р6М5.
Для отримання підвищеної міцності та в’язкості серцевини для даної деталі  проводили  попередню  термічну   обробку – ізотермічний   відпал, для  зняття  наклепу  після  гарячого пластичного деформування та підготовки   структури    для  подальшого   гартування,   з   витримкою   при Т = 850-870°С – 4 години та при Т = 740-750°С – 2 години. Наступною операцією термічної обробки було гартування, яке включало два підігріви: перший до 550-600˚С, другий до 800-850˚С, а далі до температури гартування - 1230˚С. Швидке остаточне нагрівання до температури гартування дозволяє попередити окислення і зневуглецювання сталі. Охолодження проводять в маслі. Після гартування отримали структуру високолегованого мартенситу (0,3-0,4% С), надлишкових карбідів та залишкового аустеніту (25-70%) з твердістю  62-64 НRC. Для зменшення кількості залишкового аустеніту проводили обробку холодом при температурі -40…-70˚С з витримкою 1,5-2 год і залишковий аустеніт перетворився в мартенсит. Залишається лише 3-5% залишкового аустеніту. Для швидкорізальних сталей обробка холодом також застосовується для підвищення зносостійкості і теплостійкості.  
Процес нітроцементації здійснюється при 540-560°С у газовій суміші, що складається з 25% аміаку і 75% природного газу. Перед нітроцементацією поверхня інструменту має бути ретельно очищена і знежирена. Потім інструмент встановлюють в пристосуваннях або укладають в кошики і завантажують в піч, нагріту до робочої температури. Тривалість витримки 45-60 хв дозволяє отримати шар завтовшки 0,02-0,04 мм з твердістю HV 1100, що на 150-200 одиниць більше, ніж до нітроцементації. Після нітроцементації сталь має підвищену теплостійкість - до 650˚С.
Такий технологічний процес термічної обробки дозволяє отримати виріб, який відповідає всім технологічним вимогам на виготовлення.

